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1. DESCRIPCION DEL PROYECTO 
 
La competitividad en estos días hace uso de todas las herramientas disponibles de las 
empresas con el fin de lograr ventajas significativas, estas herramientas son efectivas 
a partir del completo conocimiento de la organización  en cuestión, por tanto, es 
necesario hacer un estudio exhaustivo del entorno de la Empresa de Confecciones Ciro 
Ciro pues con esto se tendría un excelente punto de partida  no solo para el buen 
planteamiento del problema sino que también para la búsqueda de las posibles 
soluciones del mismo. 
En la actualidad, la Empresa de Confecciones Ciro Ciro carece de un estudio detallado 
de los costos de producción para sus productos, no se tiene claro el costo de mano de 
obra por producto aún cuando se tiene establecido el sistema de remuneración de 
pago por prenda procesada. Se hace evidente entonces la dificultad de establecer 
precios de ventas justos para el cliente y rentables para los propietarios de dicha 
empresa. 
Por otro lado, la falta de un estudio sólido de sus técnicas,  procedimientos y procesos 
en las operaciones de la empresa, hacen difícil la tarea diaria de una organización, la 
cual es el mejoramiento continuo en sus labores, esto traducido en productividad, 
calidad y rentabilidad.  
En las visitas realizadas a las instalaciones de la empresa, se ha podido tomar 
testimonio acerca de estos hechos, al parecer no existe documento alguno en el que se 
relacionen  las descripciones de los procesos y sus procedimientos, sus tiempos de 
ejecución o estandarización alguna. Al estar presente este problema, se hace difícil 
controlar y verificar las tareas hechas diariamente.  
Se pudo constatar que como consecuencia de la falta de  estudios de tiempos en la 
ejecución de tareas, no existe un patrón que sirva como referente para garantizar el 
adecuado desempeño de un empleado, por tanto  la contratación de nuevo personal se 
hace con cierto grado de incertidumbre pues no se sabe a ciencia cierta el desempeño 
que debe tener el nuevo empleado. 
Teniendo en cuenta todo lo anterior, se puede ahora mirar y analizar el problema 
desde una perspectiva global. Los ingresos netos operacionales de una empresa 
dependen en gran parte de los costos de producción, al no tener claro la cuantía de 
dichos costos, es incierto el porcentaje de rentabilidad de la empresa. Al mismo tiempo 
para tener claro los costos de producción, es necesario tener cifras como el costo de la 
mano de obra, de los materiales y demás costos indirectos de fabricación, por tanto es 
importante medir dichos costos. Además de todo esto, el trabajo no concluye con tener 
dichas mediciones sino buscar alternativas que mejoren la producción y  optimización 
para lograr la reducción en los costos de recursos.   
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Habiendo expuesto estas situaciones, surge entonces la pregunta fundamental a tratar 
en esta investigación, la cual es, “¿Es posible aumentar la rentabilidad de la empresa 
optimizando sus operaciones de producción?”. 
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2. JUSTIFICACION 
 
Santa Marta es una ciudad cuyas empresas en su mayoría son de carácter PYMES, 
dentro de las cuales se encuentran un gran número de talleres de confecciones. 
La realización de este proyecto marcaría un referente para todas las pequeñas y 
medianas empresas del sector en lo que tiene que ver con productividad, de esta 
forma se contribuiría al crecimiento de las mismas y al fortalecimiento del gremio 
frente a otras plazas. 
Una de las grandes razones por las cuales dicho proyecto se realizaría es por la de 
facilitar en la empresa en cuestión un estado de conciencia acerca de la importancia de 
hacer uso de las técnicas y herramientas de productividad, puesto que dicho trabajo 
rompería con la mala práctica de tomar decisiones con base en supuestos no tan 
confiables en torno a la información de la empresa. 
El mayor beneficiario con la investigación sería la empresa de Confecciones Ciro Ciro, 
pues obtendrían información valiosa que no solo les garantizaría un mejoramiento en 
su productividad sino además un posicionamiento dentro del sector de empresas de 
este tipo. 
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3. MARCO TEORICO 
 
El desarrollo del proyecto está centrado en el tema de TEORIA DE RESTRICCIONES, 
del cual se hará una breve presentación de la información disponible en este campo 
tan extenso, haciendo exclusión del área referente al sistema contable del throughput, 
además cabe aclarar que para la puesta en marcha de dicho modelo de gestión, se 
hace necesario manejar otra clase de información, las cuales serian  herramientas muy 
útiles en cada fase del proyecto. 
Dichos temas son: 
 COSTOS DE PRODUCCION 
 DISTRIBUCIONES DE PLANTA 
 ESTUDIO DE TIEMPOS 
 LEVANTAMIENTO DE PROCESOS 
 
 
 
Por último encontraremos información relacionada a la productividad laboral de las 
empresas y del cómo se calcula para ellas. 
 
 
3.1 1TEORÍA DE RESTRICCIONES  
 
El punto de partida de todo el análisis es que la meta es ganar dinero, y para hacerlo 
es necesario elevar el throughput; pero como este está limitado por los cuellos de 
botella, E. Goldratt concentra su atención en ellos, dando origen a su programa “OPT” 
que deriva en “La Teoría de las Restricciones”. 
Con la identificación y adecuada gestión de las restricciones se consiguen mejoras 
significativas en poco tiempo. 
Como proceso, TOC se estructura en pasos iterativos enfocados a la restricción del 
sistema. 
Restricción es todo aquello que impida el logro de la meta del sistema o empresa. 
Se identifican 2 tipos de restricción: 
                                                             
1 TEORÍA DE RESTRICCIONES (TOC - THEORY OF CONSTRAINTS) 
http://www.gestiopolis.com/recursos/documentos/fulldocs/ger1/tociem.htm 
Fecha de visita: 18 de Agosto de 2009 
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Las restricciones físicas que normalmente se refieren al mercado, el sistema de 
manufactura y la disponibilidad de materias primas. 
Las restricciones de política que normalmente se encuentran atrás de las físicas. Por 
ejemplo; Reglas, procedimientos, sistemas de evaluación y conceptos. 
 
Todo sistema o empresa tiene restricciones. 
Restricción de Mercado: La demanda máxima de un producto está limitada por el 
mercado. Satisfacerla depende de la capacidad del sistema para cubrir los factores de 
éxito establecidos (precio, rapidez de respuesta, etc.). 
Restricción de Materiales: El Throughput se limita por la disponibilidad de materiales 
en cantidad y calidad adecuada. La falta de material en el corto plazo es resultado de 
mala programación, asignación o calidad. 
Restricción de Capacidad: Es el resultado de tener equipo con capacidad que no 
satisface la demanda requerida de ellos. 
Restricción Logística: Restricción inherente en el sistema de planeación y control de 
producción. Las reglas de decisión y parámetros establecidos en éste sistema pueden 
afectar desfavorablemente en el flujo suave de la producción. 
Restricción Administrativa: Estrategias y políticas definidas por la empresa que limitan 
la generación de Throughput.  
Restricción de Comportamiento: Actitudes y comportamientos del personal. La actitud 
de “ocuparse todo el tiempo” y la tendencia a trabajar lo fácil. 
La secuencia de los pasos iterativos de mejora depende del tipo de restricción que se 
analice. 
El enfoque sistemático del TOC sigue los siguientes pasos: 
Identificar las restricciones del sistema: una restricción es una variable que condiciona 
un curso de acción. Pueden haber distinto tipo de restricciones, siendo las más 
comunes, las de tipo físico: maquinarias, materia prima, mano de obra etc.  
 
Explotar las restricciones del sistema: implica buscar la forma de obtener la mayor 
producción que sea posible en la restricción en cuestión, se debe tener lista de 
restricciones. 
 
Subordinar todo a la restricción anterior: todo el esquema debe funcionar al ritmo que 
marca la restricción (tambor), se debe tener en cuenta dicho recurso al programar la 
producción. 
 
Elevar las restricciones del sistema: implica encarar un programa de mejoramiento del 
nivel de actividad de la restricción. Ej. Tercerizar  
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Si en las etapas previas se elimina una restricción volver al primer paso, esto con el fin 
de trabajar en forma permanente con las nuevas restricciones que se manifiesten.  
  
La única manera de mejorar es identificar y eliminar restricciones de forma 
sistemática. TOC propone el siguiente proceso para gestionar una empresa y enfocar 
los esfuerzos de mejora: 
 
EL SISTEMA DBR (DRUM, BUFFER, ROPE)  
Es un proceso iterativo, que podríamos describir simplificadamente de la siguiente 
manera:  
1. Programar las entregas de productos a los clientes utilizando las fechas de entrega.  
2. Programar las restricciones de capacidad considerando los programas de entrega y 
las ropes de despacho.  
3. Optimizar los programas de las restricciones de capacidad.  
4. Programar el lanzamiento de las materias primas y componentes teniendo en cuenta 
los programas de las restricciones y los ropes internos y de ensamblaje.  
Cabe destacar que no se programa toda la planta, sino sólo los puntos críticos mínimos 
que asegurarán el control del sistema. Esta forma de proceder tiene varias ventajas, 
entre ellas: 
Se reduce significativamente el tiempo de programación de las operaciones sin perder 
el control. 
Se minimiza la probabilidad de reprogramaciones porque se minimiza la transmisión de 
las fluctuaciones aleatorias. 
Como se había mencionado, la información referente al Sistema de TEORIA DE 
RESTRICCIONES quedaría incompleta si no se tomara en cuenta también los ejes 
temáticos que nos permiten herramientas para desarrollar dicho sistema de gestión. 
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3.2 2COSTOS DE PRODUCCIÓN  
 
Con respecto a los costos de producción, es necesario tener en cuenta los conceptos 
presentados a continuación: 
El costo de producción está compuesto por: 
Materia prima 
Mano de obra 
Gastos de fabricación o producción 
Materia prima es el elemento susceptible de transformación por yuxtaposición, 
ensamble, mezcla, etc. 
Mano de obra es el esfuerzo humano indispensable para transformar esa materia 
prima. 
Gastos de fabricación agrupa las erogaciones necesarias para lograr esa 
transformación, tales como: espacio, equipo, herramientas, fuerza motriz, etc. 
Costo de producción: es la suma del costo primo más los gastos de fabricación, que 
también se establece como: Materia prima + Mano de obra + Gastos indirectos. 
Costo de distribución: afecta los ingresos obtenidos en un periodo determinado, siendo 
establecido como: Gastos de venta + Gastos de administración + Gastos financieros de 
operación compra venta. 
Costo total: será igual a la suma del costo de distribución más el costo de producción. 
De lo anterior deducimos que: 
Precio de venta: es la suma del costo total más un margen de utilidad. 
Gasto: es toda erogación clasificada en conceptos definidos, pendiente de aplicación al 
objetivo que los originó, del cual formaran su costo; por ejemplo: gasto de materiales 
utilizados, gasto de salarios pagados y gastos inherentes a la producción, que al 
conjuntarse forman el costo de elaboración; y así también tenemos gastos de venta, 
                                                             
2
 FUNDAMENTO DE LOS COSTOS  
http://www.mailxmail.com/curso-fundamentos-costos/costo-produccion-esta-formado-tres-elementos-
basicamente 
FUNDAMENTO DE LOS COSTOS – ESTADOS DE COSTOS DE PRODUCCION   
http://www.mailxmail.com/curso-fundamentos-costos/estado-costos-produccion 
Fecha de visita: 18 de Agosto de 2009 
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gastos de administración, gastos financieros, conceptos que integran el costo de 
distribución del ingreso del mes, semestre o año. 
De acuerdo con lo anterior, el costo es un resumen de erogaciones-gastos aplicados a 
un objetivo a un objetivo preciso: Productivo o Distributivo, recuperable a través de los 
ingresos que generen. 
Los factores del costo se dividen en dos grandes grupos: 
Cargos directos: son aquellos que se pueden identificar plenamente ya sea en su 
aspecto físico o de valor en cada unidad producida, y como tales tenemos: las materias 
primas básicas y la mano de obra directa en la fabricación. 
Cargos indirectos: son aquellos que no se pueden localizar en forma precisa en una 
unidad producida, absorbiéndose en la producción a base de prorrateo. 
 
Los cargos indirectos se dividen en tres clases: 
·        Materiales indirectos. 
·        Mano de obra indirecta. 
·        Otros Gastos de fabricación indirectos. 
Materiales indirectos son aquellos que por su cantidad en la producción no es práctico 
precisarlos en cada unidad producida y que en términos generales los podemos 
considerar como accesorios de fabricación. 
Mano de obra indirecta se consideran  todos los salarios o sueldos que prácticamente 
son imposibles aplicar a la unidad producida, como sueldos de superintendente, de 
ayudantes, de mozos de fábrica, etc. 
Otros Gastos de fabricación indirectos agrupan todas las demás erogaciones que 
siendo derivadas de la producción no es posible aplicarlas con exactitud a una unidad 
producida, 
Ejemplo: Depreciaciones, Amortizaciones, Combustible, etc. 
Las tres subdivisiones que se describen arriba se registran y acumulan en la 
contabilidad de costos a través de una cuenta que se puede denominar: gastos de 
producción, gastos de fabricación, gastos indirectos de Producción, etc. 
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TABLA 1. COSTOS DE PRODUCCIÓN 
 
 
TABLA 2. COSTO TOTAL UNITARIO 
 
Cuando se está en la fase de identificación de los recursos que restringen el sistema de 
producción, es muy alta la probabilidad de encontrar que dichos recursos se 
encuentran en la planta de producción o taller de trabajo, por tanto es necesario tener 
en cuenta conceptos de DISTRIBUCIONES DE PLANTA, pues estas son  herramientas 
que nos dan una idea de donde comenzar a hacer mejoras en el sistema Productivo. 
 
3.3 3DISTRIBUCIONES DE PLANTA (LAYOUT) 
La finalidad fundamental de la distribución en planta consiste en organizar disposición 
de las máquinas, los departamentos, las estaciones de trabajo, las áreas de 
almacenamiento, los pasillos y los espacios comunes dentro de una instalación 
productiva propuesta o ya existente estos elementos de manera que se asegure la 
fluidez del flujo de trabajo.  
                                                             
3
 TALLER DE INGENIERIA DE METODOS 
http://www.virtual.unal.edu.co/cursos/sedes/manizales/4100002/lecciones/taxonomia/sistemaproductivo.ht
m 
Fecha de visita: 18 de Agosto de 2009 
 
1.CONSUMO DE MATERIALES DIRECTOS xxxxx
+ Inventario inicial de Materiales Directos xxx
+ Compra de materiales xxx
-  Inventario final de Materiales xxx
2.COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA xxxxx
Salario basico xxx
+(9,09 % salario basico) xxx
Salario complementario xxx
Impuesto por la utilizacion de Fuerza de Trabajo xxx
(25% del salario complementario) xxx
3.GASTOS INDIRECTOS xxxxx
Depreciacion xxx
Energia xxx
Salarios xxx
Otros xxx
COSTO DE PRODUCCION ( 1+2+3) xxxxxxx
+ Inventario inicial de produccion en proceso xxx
-  Inventario final de produccion en proceso xxx
COSTO DE PRODUCCION TERMINADA xxxxxxx
+ Inventario inicial de produccion terminada xxx
-  Inventario final de produccion terminada xxx
COSTO DE VENTA xxxxxxx
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El tipo de distribución elegida vendrá determinado por:  
La elección del proceso.  
La cantidad y variedad de bienes o servicios a elaborar.  
El grado de interacción con el consumidor. 
La cantidad y tipo de maquinaria.  
El nivel de automatización. 
El papel de los trabajadores.  
La disponibilidad de espacio.  
La estabilidad del sistema y los objetivos que éste persigue.  
Las decisiones de distribución en planta pueden afectar significativamente la eficiencia 
con que los operarios desempeñan sus tareas, la velocidad a la que se pueden elaborar 
los productos, la dificultad de automatizar el sistema, y la capacidad de respuesta del 
sistema productivo ante los cambios en el diseño de los productos, en la gama de 
productos elaborada o en el volumen de la demanda.  
Distribución por Procesos.  
 
Agrupa máquinas similares en departamentos o centros de trabajo según el proceso o 
la función que desempeñan. Por ejemplo, la organización de los grandes almacenes 
responde a este esquema.  
El enfoque más común para desarrollar una distribución por procesos es el de arreglar 
los departamentos que tengan procesos semejantes de manera tal que optimicen su 
colocación relativa.  
Este sistema de disposición se utiliza generalmente cuando se fabrica una amplia gama 
de productos que requieren la misma maquinaria y se produce un volumen 
relativamente pequeño de cada producto. (Ver figura 1) 
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FIGURA 1. DISTRIBUCIÓN POR PROCESOS O POR FUNCIÓN 
Distribución por Producto 
 
Organiza los elementos en una línea de acuerdo con la secuencia de operaciones que 
hay que realizar para llevar a cabo la elaboración de un producto concreto. (Ver figura 
2) 
 
FIGURA 2. DISTRIBUCIÓN POR PRODUCTO O POR LINEA 
 
Características:  
Toda la maquinaria y equipos necesarios para fabricar determinado producto se 
agrupan en una misma zona y se ordenan de acuerdo con el proceso de fabricación.  
Se emplea principalmente en los casos en que exista una elevada demanda de uno ó 
varios productos más o menos normalizados.  
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Distribución de Posición Fija 
Es típica de los proyectos en los que el producto elaborado es demasiado frágil, 
voluminoso o pesado para moverse.  
Ejemplos: Los barcos, los edificios o las aeronaves.  
 
Características:  
El producto permanece estático durante todo el proceso de producción.  
Los trabajadores, las máquinas, los materiales o cualquier otro recurso productivo son 
llevados hacia el lugar de producción.  
La intensidad de utilización de los equipos es baja, porque a menudo resulta menos 
gravoso abandonar el equipo en un lugar determinado. Donde será necesario de nuevo 
en pocos días, que trasladarlo de un sitio a otro. 
Con frecuencia las máquinas, ya que solo se utilizan durante un período limitado de 
tiempo, se alquilan o se subcontratan. 
Los trabajadores están especialmente cualificados para desempeñar las tareas que de 
ellos se esperan, por este motivo cobran salarios elevados.  
 
3.4 4ESTUDIO DE TIEMPOS  
 
Esta técnica se conoce como Medición del Trabajo, comprende la técnica de establecer 
un estándar de tiempo permisible para realizar una tarea determinada.  
Esta técnica de Organización sirve para calcular el tiempo que necesita un operario 
calificado para realizar una tarea determinada siguiendo un método preestablecido.  
Descomponer el trabajo en elementos.  
Desarrollar un método para cada elemento.  
Seleccionar y capacitar al trabajador.  
                                                             
4 TALLER DE INGENIERIA DE METODOS 
http://www.virtual.unal.edu.co/cursos/sedes/manizales/4100002/lecciones/estudiometodos/estudiotiempos.
htm 
Fecha de visita: 18 de Agosto de 2009 
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Muestrear el trabajo.  
Establecer el estándar.  
 
Muestreo del Trabajo: 
Serie aleatoria de observaciones del trabajo utilizada para determinar las actividades 
de un grupo o un individuo. Para convertir el porcentaje de actividad observada en 
horas o minutos, se debe registrar también o conocerse la cantidad total de tiempo 
trabajado.  
Conceptos Básicos:  
El procedimiento técnico empleado para calcular los tiempos de trabajo consiste en 
determinar el denominado tiempo tipo o tiempo estándar, entendiendo como tal, el 
que necesita un trabajador cualificado para ejecutar la tarea a medir, según un método 
definido. Este tiempo tipo, (TPI), comprende no sólo el necesario para ejecutar la tarea 
a un ritmo normal, sino además, las interrupciones de trabajo que precisa el operario 
para recuperarse de la fatiga que le proporciona su realización y para sus necesidades 
personales.  
El tiempo de Reloj (TR):  
Es el tiempo que el operario está trabajando en la ejecución de la tarea encomendada 
y que se mide con el reloj. (No se cuentan los paros realizados por el productor, tanto 
para atender sus necesidades personales como para descansar de la fatiga producida 
por el propio trabajo).  
El factor de ritmo (FR): 
Este nuevo concepto sirve para corregir las diferencias producidas al medir el TR, 
motivadas por existir operarios rápidos, normales y lentos, en la ejecución de la misma 
tarea.  
El coeficiente corrector, FR, queda calculado al comparar el ritmo de trabajo 
desarrollado por el productor que realiza la tarea, con el que desarrollaría un operario 
capacitado normal, y conocedor de dicha tarea.  
El Tiempo Normal (TN): 
 Es el TR que un operario capacitado, conocedor del trabajo y desarrollándolo a un 
ritmo «normal», emplearía en la ejecución de la tarea objeto del estudio. 
Su valor se determina al multiplicar TR por FR: TN = TR x FR = Cte. y debe ser 
constante, por ser independiente del ritmo de trabajo que se ha empleado en su 
ejecución.  
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Los Suplementos de Trabajo (K): 
Como el operario no puede estar trabajando todo el tiempo de presencia en el taller, 
por ser humano, es preciso que realice algunas pausas que le permitan recuperarse de 
la fatiga producida por el propio trabajo y para atender sus necesidades personales. 
Estos períodos de inactividad, calculados según un K% del TN se valoran según las 
características propias del trabajador y de las dificultades que presenta la ejecución de 
la tarea. 
En la realidad, esos períodos de inactividad se producen cuando el operario lo desea. 
Suplementos = TN x K = TR x FR x K  
El Tiempo Tipo (Tp):  
El tiempo tipo está formado por dos sumandos: el tiempo normal y los suplementos, es 
decir, es el tiempo necesario para que un trabajador capacitado y conocedor de la 
tarea, la realice a ritmo normal más los suplementos de interrupción necesarios, para 
que el citado operario descanse de la fatiga producida por el propio trabajo y pueda 
atender sus necesidades personales.  
 
3.5 5LEVANTAMIENTO DE PROCESOS 
El levantamiento de procesos como actividad fue concebido como una herramienta 
para  describir el método de transformación de los recursos con el nivel de detalle que 
sea conveniente, esto con el fin de contribuir al mejoramiento continuo de la empresa 
en el área a estudiar. Dicha herramienta hace uso a la vez de diagramas, gráficos, 
cartas, tablas, etc. 
Existen varios formatos en los que se pueden representar la información tales como: 
Diagramas del Proceso de la Operación 
Diagramas del Proceso del Recorrido 
Diagramas de Actividad Múltiple 
Diagramas de Movimientos y de Micro movimientos 
Simogramas 
Diagramas de Flujo 
                                                             
5
 INGENIERIA DE PROCESOS – INGENIERIA INDUATRIAL – CONCEPTO Y DEFINICION  
 http://www.elprisma.com/apuntes/curso.asp?id=12040 
Fecha visitada: 28 de Octubre de 2009 
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Diagramas de hilos 
Gráficos de trayectoria 
otros 
Según la ASME, "American Society of Mechanical Engineers", todo proceso de 
transformación de recursos puede analizarse mediante diagramas que se construyen 
con las siguientes actividades: 
Operación 
Se la simboliza con un círculo pequeño que puede tener un número inscrito, y se la 
define como la actividad que tiene por finalidad el cambio intencional de cualquiera de 
la propiedades físicas o químicas de un recurso, incluyendo las tareas de oficina, como 
la hechura de un informe, la preparación de un plan de trabajo, etc.  Esta actividad 
consume tiempo y precisa, a su vez, de recursos. 
Inspección 
Es la actividad mediante la cual se constata o verifica el cumplimiento de una 
especificación de calidad o cantidad en un producto o en un proceso.  La inspección, 
por tanto, está vinculada con un proceso de toma de decisiones. Su símbolo es un 
cuadradito. 
Transporte 
Un transporte ocurre cuando un recurso o producto, en cualquiera de sus fases de 
transformación, se desplaza de un lugar a otro. Excepto cuando el traslado tiene lugar 
al interior de otra actividad. Se lo representa con una flecha estilizada. 
Almacenaje 
Tiene lugar cuando se tiene que cumplir con una disposición que obliga a inmovilizar 
un objeto, brindándole la protección adecuada, debiendo esperar la orden de persona 
autorizada para volver a movilizarlo. Su representación gráfica es un triángulo 
equilátero con un vértice hacia abajo. 
Demora 
Esta actividad no deseada sucede cuando circunstancias fuera del control pertinente 
impiden que se lleve a cabo otra actividad programada dentro del proceso 
correspondiente. La imagen de una demora es una D mayúscula algo exagerada. 
A veces estas actividades ocurren de manera simultánea por lo que, en la 
representación del modelo diagramático del proceso, sus símbolos deben combinarse. 
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CURSOGRAMA ANALÍTICO. 
Se emplea para observar  la evolución de los operarios (indicando lo que hace la 
persona que trabaja), el material (representando lo que a éste le ocurre) y el equipo o 
maquinaria (indicando cómo se emplean). Para ello se suele utilizar un documento, en 
cuya cabecera aparecen los tres factores mencionados, tachándose los dos que no 
procedan. (Ver en anexo A) 
 
3.6 6PRODUCTIVIDAD 
¿Cuáles son las etapas para construir un Índice de Productividad? 
Se pueden definir cinco etapas: 
 
Medición de la Producción. 
Antes de proceder a construir el Índice de Productividad es necesario obtener una 
medida de la producción. La medida de producción más adecuada para propósitos de 
análisis de productividad es el valor bruto de la producción a precios constantes o 
también denominado en términos reales (VPR), ya que, de esta manera se elimina el 
problema de la heterogeneidad de unidades, por medio de precios que permanecen 
fijos durante todo el periodo, dejando variar entonces, las unidades físicas producidas. 
Es decir, el VPR es la magnitud de la producción una vez descontado el efecto de la 
inflación para que no haya "ilusión monetaria". Las unidades producidas pueden ser el 
número de piezas, el número de unidades, las toneladas cosechadas, las cajas 
vendidas, el número de clientes atendidos, etc. 
 
Precisar la medición de la “Producción” por Sector de Actividad. 
Por ejemplo, en empresas comerciales un buen indicador lo constituyen las ventas 
netas descontada la inflación. Para empresas  manufactureras, se deberá considerar el 
volumen físico de producción por tipo de bien y en el caso de las Constructoras el 
índice deberá tomar en cuenta los costos variables (materias primas) o los metros 
construidos o el valor de la obra. De igual manera para actividades agropecuarias se 
puede tomar el valor de la cosecha, la superficie sembrada o la superficie cosechada. 
Medición de los Insumos o Factores. 
                                                             
6 DOCUEMNTO  EL ABC DE LOS INDICADORES DE LA PRODUCTIVIDAD. Pag. 24 
www.inegi.org.mxestcontenidosespanolmetodologiasotrasabc-prod.pdf 
         Fecha de Visita: 18 de Agosto de 2009  
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La Productividad se puede medir en términos de los distintos insumos que intervienen 
en el proceso productivo (por ejemplo: Tierra, Mano de Obra y Capital). Sin embargo, 
la medida más frecuente se relaciona con el factor trabajo, es decir, un indicador de 
productividad de la mano de obra. 
Es posible medir el insumo de la mano de obra en términos del número de personas 
(obreros y empleados) ocupadas o de las horas-hombre trabajadas. En la práctica se 
recomienda considerar la cantidad de Horas-Hombre Trabajadas (HHT), ya que, ésta 
es una variable altamente sensible a los cambios en la producción y la primera que las 
empresas ajustan al cambiar el entorno económico. También la utilización de esta 
variable permite llevar a cabo comparaciones entre sectores y entre economías de 
distintos países. 
Cálculo del Índice de Productividad. 
El Índice de Productividad se define como el cociente del valor de la producción en un 
periodo determinado de tiempo y las horas- hombre trabajadas en la producción de 
dichos bienes y/o servicios en el mismo periodo. 
Elección del Año Base. 
Es importante señalar que, en la elaboración del Índice de Productividad, se deberá 
seleccionar adecuadamente un año para considerarlo como base o de referencia, esto 
es, un periodo cuando la producción o las ventas son normales, es decir, ni 
extremadamente altas ni bajas. 
¿Cómo se calcula el Índice de Productividad Laboral (Horas-Hombre Trabajadas)? 
Primero partamos de una relación de elasticidad entre Producto y Factor Productivo 
dada por: VPR/HHT. Es decir, esta relación nos indica cuál es la participación del Factor 
Trabajo (Horas-Hombre Trabajadas) en el volumen de la Producción. 
Para detectar el cambio de esta relación con respecto a un punto de referencia o año 
base realizamos el siguiente cálculo: 
 
IP = ((VPRE / HHTE)/(VPRAB/HHTAB))*100 
donde: 
 
VPR = Valor de la Producción en Términos Reales 
HHT = Horas Hombre Trabajadas 
E = año o mes de estudio 
AB = año base 
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4. OBJETIVOS 
 
4.1 GENERAL 
 Diseñar un sistema de mejora de  producción de la empresa confecciones CIRO 
CIRO, mediante la identificación  y medición de los costos de producción.  
 
 
 
4.2 ESPECIFICOS 
 Diagnosticar la situación actual mediante  herramientas que evalúen sus costos, 
procesos y procedimientos 
 
 
 Comparar su índice de productividad frente a  índices de otras empresas. 
 
 
 Proponer mejoras en el sistema según resultados de diagnostico en sus 
diferentes áreas a observar. 
 
 
 Establecer una matriz de restricciones y soluciones que afectan la productividad 
de la empresa, con el fin de darle seguimiento cada periodo de tiempo. 
 
 
 Implantar indicadores con los cuales se evalúen la efectividad de dichas 
soluciones  
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5. METODOLOGIA 
 
TIPO DE INVESTIGACION: 
7
EXPLICATIVA. Entiéndase por investigación 
explicativa aquella que tiene relación causal, no sólo 
persigue describir o acercarse a un problema, sino que 
intenta encontrar las causas del mismo.  
El desarrollo y la presentación del proyecto va de la mano con la metodología y esta a 
la vez se coordina según los objetivos específicos planteados en dicho documento, para 
la consecución de cada objetivo específico se hace necesario llevar a cabo actividades y 
sub. Actividades, las cuales van regidas de un procedimiento y sometidas a una 
determinada forma de análisis en sus datos obtenidos.  
A continuación se presentarán los objetivos específicos con sus respectivas actividades, 
sub. Actividades, procedimientos, forma de análisis de los datos, forma de 
presentación de sus resultados. 
 
 OBJETIVO No. 1.  DIAGNOSTICAR LA SITUACIÓN ACTUAL MEDIANTE  
HERRAMIENTAS QUE EVALÚEN SUS COSTOS, PROCESOS Y 
PROCEDIMIENTOS 
 
Actividad. Toma de tiempos y movimientos para productos significativos 
 
Sub. Actividad. Toma de tiempos  
*Procedimiento.   
a. Se establecen las operaciones a medir en tiempos de ejecución. 
b. Se subdividen las operaciones en actividades y pasos. 
c. Se establece el número de muestras necesarias para las mediciones de tiempo. 
d. Se miden las duraciones de dichas actividades según el número de muestras 
necesarias para analizar los datos. 
e. Se tabulan los datos. 
f. Se obtienen los tiempos de ejecución a partir de sus respectivas formulas las 
cuales podemos encontrarlas en Anexo a. 
                                                             
7
 TIPOS DE INVESTIGACION TABLA 2. METODOLOGÍA 
http://www.mitecnologico.com/Main/TiposDeInvestigacion 
Fecha de visita: 1 de Noviembre de 2009 
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*Forma de análisis de datos. 
Teniendo los resultados de la medición de los tiempos de ejecución de las labores, 
se determinan tiempos de suplemento en las labores y con este nuevo dato se 
obtiene el tiempo tipo (tp) el cual es el tiempo que necesita un operario conocedor 
de su trabajo para realizar las tareas teniendo en cuenta interrupciones por fatiga.   
*Forma de presentación de resultados. 
Los tiempos de ejecución de las tareas se presentaran en el formato del Cursograma 
analítico el cual se encuentra en el Anexo a. 
 
Sub. Actividad. Toma de movimientos para productos significativos 
*Procedimiento. 
Se toma apuntes de las actividades necesarias en la elaboración de cada producto, 
tales como operaciones de transformación, esperas, transportes de material, 
inspección, almacenamiento, etc. 
Todo esto con el fin de desarrollar un cursograma analítico que describa dicho 
procedimiento.  
Cada operación debe ser citada, tomando en cuenta detalles como distancias que 
deben ser recorridas para ejecución de dichas tareas.  
Se presenta formato en anexo b. 
*Forma de análisis de datos. 
Al tener claro las operaciones en el procesamiento de prendas significativas, se 
organizan y se documentan, posterior a ello, se solicita la revisión de los mismos 
por parte de los empleados y empleadores. 
*Forma de presentación de resultados. 
Los procedimientos se representaran en un cursograma analítico. 
 
Actividad. Medición de costos de producción para productos significativos 
Sub. Actividad. Medición de costos de producción 
*Procedimiento. 
a. Se toman los costos de la materia prima necesaria para producir una unidad del 
producto en cuestión. 
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b. Se mide el tiempo que se requiere en horas/hombre para producir dicha unidad 
de producto y con base en la remuneración establecida en la empresa se establece 
el costo por hora de trabajo. 
c. Se toman los costos que representan los gastos indirectos de fabricación para el  
producto, al tener todos estos costos se suman y se obtiene el costo de fabricación 
del producto. 
*Forma de análisis de datos. 
Teniendo los costos que se incurren en la compra de materia prima, gastos 
indirectos de fabricación y mano de obra, se analiza  la pertinencia de reducir costos 
en los componentes o aumentar la inversión en estos 
*Forma de presentación de resultados. 
Se presentan resultados en la tabla de costos de Anexo b. 
 
Actividad. Diagnóstico de las restricciones operacionales de la empresa 
Sub. Actividad. Identificación de las restricciones del sistema 
*Procedimiento 
a. Se realiza un diagrama en el que se representen gráficamente los procesos de 
producción y los recursos que interactúan en ellos, además se representarán  
agentes intermediarios de venta y clientes finales, de tal forma se obtenga una 
mirada global del sistema. 
b. Se asigna a los clientes la demanda en unidades de producto y se asignan a los 
recursos de la empresa la capacidad de procesar dichos productos en una unidad de 
tiempo determinado. 
c. Se buscan los recursos con mayor restricción en la capacidad para procesar 
productos.  
*Forma de análisis de datos. 
Teniendo los recursos que presentan restricciones en su capacidad de trabajo, se 
clasifican según la naturaleza de su restricción. 
*Forma de presentación de resultados. 
Se tabulan los resultados. 
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Sub. Actividad. Identificación de factores que originan las restricciones del 
sistema 
*Procedimiento. 
a. Se indaga con los empleados directamente relacionados con los recursos 
restringidos acerca de las posibles causas de dichas restricciones. 
b. Se comprueba que dichas causas se presentan en los recursos restringidos. 
*Forma de análisis de datos. 
Se evalúan causas y factores  al analizar recursos como maquinas y su distribución, 
empleados y su disponibilidad, etc. 
*Forma de presentación de resultados. 
Se tabulan los resultados 
 
Actividad. Análisis de los factores que originan restricciones 
Sub. Actividad. Cuantificar el alcance y la magnitud de los factores 
*Procedimiento. 
Se representan las causas de dichas restricciones en un diagrama de Pareto. 
*Forma de presentación de resultados. 
Diagrama de Pareto 
Sub. Actividad. Búsqueda de soluciones para eliminar o mitigar el impacto de 
dichos factores 
*Procedimiento. 
 a. Se analizan las causas  que con mayor frecuencia ocasionan las restricciones en 
los recursos. 
b. Teniendo aquellas causas significativas se buscan alternativas para eliminarlas o 
mitigar el impacto de las mismas. 
*Forma de análisis de datos. 
Se mira la frecuencia con la que se presentaban las causas y su grado de 
relevancia. 
*Forma de presentación de resultados. 
Diagrama de Pareto 
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Actividad. Cálculo de indicador de productividad 
Sub. Actividad. Cálculo de indicador de productividad 
*Procedimiento. 
a. Se procede a tomar los datos correspondientes al valor de la producción en un 
determinado periodo de tiempo. 
b. Se toman los datos de las horas hombres trabajadas. 
c. Se calcula el índice de productividad según su formula. 
*Forma de análisis de datos. 
Se analiza cuan eficiente es el sistema de producción de la empresa al tomar como 
referente las horas hombres trabajadas y lo producido por esto. 
*Forma de presentación de resultados. 
Se tabulan los datos 
 OBJETIVO No. 2.  COMPARAR SU ÍNDICE DE PRODUCTIVIDAD FRENTE A  
ÍNDICES DE OTRAS EMPRESAS. 
Actividad. Comparación de indicador de productividad frente a otros indicadores 
laborales 
Sub. Actividad. Comparación de indicador de productividad obtenido frente a 
indicadores de productividad de otras entidades 
*Procedimiento. 
Se compara el índice de productividad de la empresa con los demás índices 
referentes. 
Ver Anexo C 
*Forma de análisis de datos. 
En la comparación de dichos datos, se puede concluir que tan fuerte y competitiva 
es la empresa frente a otras. 
*Forma de presentación de resultados. 
Se tabulan los datos 
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 OBJETIVO NO. 3.  PROPONER MEJORAS EN EL SISTEMA SEGÚN 
RESULTADOS DE DIAGNÓSTICO EN SUS DIFERENTES ÁREAS A 
OBSERVAR. 
 
Actividad. Proponer mejoras 
Sub. Actividad. Sugerir ajustes en el precio de venta de productos significativos 
para ofrecer mejores precios a los clientes. 
*Procedimiento. 
Presentar nuevas tabla de costos de producción de productos significativos. 
*Forma de presentación de resultados. 
Las sugerencias se presentan en la tabla de costos del producto a analizar. 
Sub. Actividad. Proponer mejoras en las labores y operaciones del taller. 
*Procedimiento. 
a. Presentar procesos documentados de elaboración de productos significativos 
b. Demostrar que nuevos documentos de estandarización de procesos ayudan al 
mejor desempeño del empleado. 
*Forma de presentación de resultados. 
Las sugerencias se presentan en un formato de cursograma analítico. 
 
 OBJETIVO NO. 4.  ESTABLECER UNA MATRIZ DE RESTRICCIONES Y 
SOLUCIONES QUE AFECTAN LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA, CON 
EL FIN DE DARLE SEGUIMIENTO CADA PERIODO DE TIEMPO. 
 
Actividad. Establecer una matriz de restricciones y soluciones 
 
Sub. Actividad. Dar a conocer los recursos restringidos del sistema y 
concientizar al personal acerca de la necesidad de superarlos con las 
alternativas encontradas en la investigación. 
 
*Procedimiento. 
a. Presentar tabla de restricciones del sistema con sus  respectivos factores de 
origen y sus consecuencias. 
b. Presentar alternativas de solución para mejorar recursos restringidos en el 
sistema 
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*Forma de presentación de resultados. 
Se presenta en una tabla de resultados. 
 OBJETIVO NO. 5.  IMPLANTAR INDICADORES CON LOS CUALES SE 
EVALÚEN LA EFECTIVIDAD DE DICHAS SOLUCIONES  
 
Actividad. Implantar Indicadores 
 
Sub. Actividad. Dar a conocer indicador de producción de la empresa y de cómo 
se mejoraría. 
 
*Procedimiento. 
a. Presentar indicador actual de productividad de la empresa y su posición frente a 
otras empresas del sector. 
b. Demostrar como variaría el indicador de producción de la empresa adoptando 
acciones sugeridas. 
*Forma de presentación de resultados. 
Se presenta en una tabla de resultados. 
 
 
Sub. Actividad. Presentar indicadores para evaluar efectividad de soluciones 
aportadas a las restricciones presentes 
 
*Forma de presentación de resultados. 
Se presenta en una tabla de resultados. 
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6. DESARROLLO DE LA INVESTIGACION 
 
DIAGNOSTICO DE LA SITUACIÓN ACTUAL DE LA EMPRESA 
MEDIANTE HERRAMIENTAS QUE EVALUAN COSTOS, PROCESOS Y 
PROCEDIMIENTOS 
Para el desarrollo de la investigación se determinó que el diagnostico se debe 
componer de las siguientes actividades: 
Toma de tiempos 
Toma de movimientos para productos significativos 
Medición de costos de producción 
Identificación de las restricciones del sistema y los factores las originan  
Representación de las restricciones y sus causas en un diagrama de Pareto 
Calculo de indicador de productividad 
A continuación, se presenta el desarrollo de las actividades. 
 
*  Cabe aclarar que toda información presentada a continuación se sustenta 
tomando como base los argumentos y testimonios aportados por los 
empleados de la empresa y sus Administradoras Marcella Ciro Y Eliana Ciro. 
Además, debido a la naturaleza de la investigación, gran parte de la 
información fue obtenida a partir de las mediciones realizadas entre las 
cuales se destacan las de tiempo de ejecución de tareas, costos de energía 
para las máquinas, etc. 
  
6.1 TOMA DE TIEMPOS 
La actividad de Toma de tiempos se encuentra establecida dentro del marco de la 
metodología, en el objetivo No. 1 “Diagnosticar la situación actual mediante  
herramientas que evalúen sus costos, procesos y procedimientos” 
Como se especificó anteriormente, esta actividad se desprende de otra actividad la 
cual se le denominó Toma de tiempos y movimientos para productos significativos. 
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En el desarrollo de la investigación, tomamos como objeto de estudio las prendas que 
más se producen en la empresa, las cuales son:  
 
Camisa de Hombre 
Camisa de Mujer 
Pantalón de Mujer  
 
A cada prenda se le determinó los tiempos de ejecución, dentro de los cuales se 
identificaron el menor y el mayor tiempo empleado por cada actividad del proceso, se 
determinó el Factor de ritmo por cada actividad y el Factor de ritmo general. 
El Factor de ritmo por cada actividad se determinó calculando el porcentaje de ventaja 
que le tomaba el menor tiempo de ejecución  frente  al mayor tiempo empleado, al 
tener los datos de factor de ritmo por cada actividad se procedió a promediarlos. 
Con este nuevo dato se obtuvo el Factor de Ritmo General al dividir el promedio entre 
dos. 
 
 
El Tiempo Normal para cada actividad se halló tomando como referencia el menor 
tiempo y el FR general. 
 
 
No se tuvo en cuenta la constante K (suplementos de trabajo), puesto que dichos 
tiempos de interrupción no se presentan como tal en el proceso de elaboración de la 
prenda. Las interrupciones presentadas obedecen a causas que no tienen relación con 
la fatiga física. 
 
La información referente a la técnica utilizada para hacer las mediciones de tiempo en 
las actividades se encuentra  plasmada en el marco teórico del presente documento, 
más específicamente en el capítulo 3.4 “ESTUDIO DE TIEMPOS”. 
 
A continuación se presentan las tablas correspondientes a las mediciones realizadas en 
los tiempos de ejecución. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
35 
 
Para la camisa de hombre se tomaron 10 muestras, de las cuales se halló el factor de 
ritmo General el cual es igual a 0.12. (Ver tabla 3) 
 
 
TABLA 3.  TOMA DE TIEMPO CAMISA DE HOMBRE 
 
 
Recordemos que el factor de ritmo general, sirve para corregir las diferencias 
producidas en los tiempos de ejecución para una misma tarea entre un operario rápido 
y eficiente y un operario con menos destreza. 
 
Al tener un factor de ritmo general de 0.12 se espera que las actividades en promedio 
sean en un 12% más rápidas que las actividades cuyos tiempo de ejecución fueron los 
más demorados. 
 
Posterior a ello se calcularon los tiempos normales por cada actividad y con la 
sumatoria de dichos resultados se obtuvo el tiempo completo el que se incurre para 
confeccionar una camisa, el cual es equivalente a 63.48 minutos.  
 
Para la camisa de mujer se tomaron 10 muestras, de las cuales se halló el factor de 
ritmo General el cual es igual a 0.14. (Ver tabla 4) 
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TABLA 4.  TOMA DE TIEMPO CAMISA DE MUJER 
 
Después  se calcularon los tiempos normales por cada actividad y con la sumatoria de 
dichos resultados se obtuvo el tiempo completo el que se incurre para confeccionar 
una camisa de mujer, el cual es equivalente a 74.48 minutos.  
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En los tiempos de ejecución en las actividades de la confección del pantalón, se 
tuvieron en cuenta 10 muestras, de las cuales se obtuvo el factor de ritmo general 
equivalente a 0.16. 
 
TABLA 5.  TOMA DE TIEMPO PANTALÓN DE MUJER 
Con el factor de ritmo general  se calcularon los tiempos normales por cada actividad y 
se determinó el tiempo de confección del pantalón el cual está alrededor de los 57.32 
minutos. 
*  Se recuerda que toda información presentada se sustenta tomando como 
base los argumentos y testimonios aportados por los empleados de la 
empresa y sus Administradoras Marcella Ciro Y Eliana Ciro. 
Además, debido a la naturaleza de la investigación, gran parte de la 
información fue obtenida a partir de las mediciones realizadas. 
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6.2 TOMA DE MOVIMIENTOS PARA PRODUCTOS SIGNIFICATIVOS 
La actividad de Toma de movimiento para productos significativos se encuentra 
establecida dentro del marco de la metodología, en el objetivo No. 1 “Diagnosticar la 
situación actual mediante  herramientas que evalúen sus costos, procesos y 
procedimientos” 
Como se especificó anteriormente, esta actividad se desprende de otra actividad la 
cual se le denominó Toma de tiempos y movimientos para productos significativos. 
Con base en los estudios realizados de tiempos de ejecución de las prendas anteriores, 
se establecen los cursogramas analíticos.  
Los cursogramas se realizan con respecto al operario, es por tanto que no se considera 
la actividad del corte ni la del planchado final, las cuales las realizan operarios 
diferentes. 
Cursograma Analítico Operario            Material            Equipo
Diagrama Nº 001             Hoja Nº 1  de 1 Resumen
Objeto: Actividad Actual Propuesta Economía
Operación 14
Transporte 
Actividad: Hechura Camisa de Hombre Espera 2
Inspección
Almacenamiento
Método: Actual            Propuesto Distancia (m) 3
Lugar: Taller de Confecciones Ciro ciro Tiempo (hr/hom) 1,06
Operario (s):  Isabel  Peñaranda Costo
Mano Obra
Elaborado por:   William Gutierrez Material
Aprobado por:   William Gutierrez    total
DESCRIPCIÓN
C
antidad
D
istancia (m
)
T
iem
po (m
in)
Simbolo
Observaciones
TOTAL 63´48
o. hacer ojales y pegar botones 16´02 x
ñ. preparar maquina para ojales y botones 1 02´31 x
n. coger dobladillos inferiores 02´45 x
m. cerrar camisa con maquina plana 1 01´53 x
l. f iletear manga y camisa entera 03´28 x
k. Preparacion de maquina para f iletear 1 01´07 x
j. Pegar cuello y base 04´17 x
i. Hacer cuello y base 11´16 x
h. Pegar mangas 02´36 x
g. Unir de Hombros 03´18 x
f. Pegar Almilla 01´39 x
e. Pegar bolsillo 03´25 x
d. Preparación de mangas 01´51 x
c. Preparacion de bolsillos 00´20 x
b. Pegado de fuerza 04´28 x
a. Preparación de fuerza (planchado del interlon) 02´45 x
 
TABLA 6. CURSOGRAMA CAMISA DE HOMBRE 
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En este cursograma se representan las actividades de la confección de la camisa de 
hombre. Se puede ver que las actividades son mayoritariamente de operación y 
solamente hay dos actividades de inspección. Solo tres metros son necesarios recorrer 
en dichas labores y el total de tiempo empleado es 63.48 minutos.  
Cursograma Analítico Operario            Material            Equipo
Diagrama Nº 003             Hoja Nº 1  de 1 Resumen
Objeto: Actividad Actual Propuesta Economía
Operación 20
Transporte 
Actividad: Hechura Camisa de Mujer Espera
Inspección
Almacenamiento
Método: Actual            Propuesto Distancia (m) 8
Lugar: Taller de Confecciones Ciro ciro Tiempo (hr/hom) 72´48
Operario (s):  Isabel  Peñaranda Costo
Mano Obra
Elaborado por:   William Gutierrez Material
Aprobado por:   William Gutierrez    total
DESCRIPCIÓN
C
a
n
tid
a
d
D
is
ta
n
c
ia
 (m
)
T
ie
m
p
o
 (m
in
)
Simbolo
Observaciones
a. Preparacion fuerza (interlon) 07´28 x
b. Preparacion cuello (interlon) 03´20 x
c. Preparacion mangas (dobladillos) 01´39 x
d. Preparacion bolsillos (dobladillos) 01´31 x
e. Pegar bolsillos al frente delantero 01´33 x
f. Hacer pinzas traseras 01´52 x
g. Pegar pinzas delanteras 03´35 x
h. Filetear pinzas traseras 1 02´54 x
i. Hacer despuntes a pinzas delanteras 1 01´40 x
j. Pegar de hombros 00´23 x
k. Pegar pecheras 05´39 x
l. Filetear hombros y pecheras 1 02´06 x
m. Hacer cuellos y base 1 04´57 x
n. Pegar cuello y base 06´50 x
ñ. Pegar mangas 02´43 x
o. Filetear camisa entera 1 03´16 x
p. Cerrar camisa en maquina plana 1 01´25 x
q. Coger dobladillos inferiores 04´26 x
r. hacer detalles de despunte 01´19 x
s. pegar botones y hacer ojales 2 16´21 x
TOTAL 74´48  
TABLA 7. CURSOGRAMA CAMISA DE MUJER 
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En este cursograma se representan las actividades de la confección de la camisa de la 
mujer. Se puede ver que las actividades son exclusivamente de operación y se 
recorren ocho metros en dichas labores. El total de tiempo empleado es 63.48 
minutos.  
Cursograma Analítico Operario            Material            Equipo
Diagrama Nº 005             Hoja Nº 1  de 1 Resumen
Objeto: Actividad Actual Propuesta Economía
Operación 14
Transporte 
Actividad: Hechura Pantalon Mujer Espera
Inspección
Almacenamiento
Método: Actual            Propuesto Distancia (m) 15
Lugar: Taller de Confecciones Ciro ciro Tiempo (hr/hom) 60´59
Operario (s):  Isabel  Peñaranda Costo
Mano Obra
Elaborado por:   William Gutierrez Material
Aprobado por:   William Gutierrez    total
DESCRIPCIÓN
C
a
n
tid
a
d
D
is
ta
n
c
ia
 (m
)
T
ie
m
p
o
 (m
in
)
Simbolo
Observaciones
Filetear tela 04´07 x
Pegar aletillas 01´05 x
Pegar tiro delantero 01´05 x
Pegar cremallera al aletillon 00´33 x
Pegar corredera al pantalon 03´06 x
Unir de tiro trasero 01´09 x
Cerrar pantalon 04´31 x
Preparacion pretina 11´25 x
Planchado de pretina 6 02´20 x
Pegado de pretina al pantalon 6 04´56 x
filetear pretina 1 00´58 x
cerrar pretina 1 16´02 x
coger dobladillo 03´42 x
pegar boton y hacer ojal 1 02´20 x
TOTAL 57´32  
TABLA 8. CURSOGRAMA PANTALÓN DE MUJER 
En este cursograma se representan las actividades de la confección del pantalón de la 
mujer. Se puede ver que las actividades son exclusivamente de operación y son 
necesarios recorrer quince metros en dichas labores. El total de tiempo empleado es 
57.32 minutos. 
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6.3 MEDICIÓN DE COSTOS DE PRODUCCIÓN 
La actividad de Medición de costos de Producción  se encuentra establecida dentro del 
marco de la metodología, en el objetivo No. 1 “Diagnosticar la situación actual 
mediante  herramientas que evalúen sus costos, procesos y procedimientos” 
Como se especificó anteriormente, esta actividad se desprende de otra actividad la 
cual se le denominó medición de costos de producción para productos significativos. 
 
*  Se recuerda que toda información presentada a continuación se sustenta 
tomando como base los argumentos y testimonios aportados por los 
empleados de la empresa y sus Administradoras Marcella Ciro Y Eliana Ciro. 
Además, debido a la naturaleza de la investigación, gran parte de la 
información fue obtenida a partir de las mediciones realizadas. 
 
Para determinar los costos en los cuales se incurre en cada prenda, es necesario 
calcular los costos de energía por cada electrodoméstico al servicio de la empresa, el 
cargo fijo en la factura de energía eléctrica y los costos de la energía que se utiliza 
para las maquinas que intervienen directamente en la fabricación de cada prenda. (Ver 
tabla 9.) 
 
 
TABLA 9. COSTOS VARIABLES GENERALES DE ENEGIA PARA FUNCIONAMIENTO DEL TALLER DE OPERACIONES  
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El costo variable por mes se determinó multiplicando el costo variable en un día por 
24, puesto que en un mes se labora 24 días. 
Bajo la premisa de que en un mes se producen 360 prendas en promedio, el costo 
variable por mes se dividió entre dicho numero y se determinó que $124.22 es el costo 
variable de energía indirecta de fabricación por cada prenda. 
El cargo fijo del servicio de energía se dividió entre las 360 unidades promedio de 
fabricación por mes y se determinó que $119.4 es el costo a incluir en cada prenda 
como costo fijo de energía eléctrica. (Ver tabla 10) 
 
TABLA 10.CARGO FIJO PARA CADA PRENDA EN EL TALLER DE OPERACIONES 
A continuación se presentan las tablas en los que se indican los costos de materiales y 
su cantidad utilizada, el costo de energía en las maquinas involucradas y el costo de la 
mano de obra según cada prenda. 
 
Camisa de Hombre 
Los costos de cada clase de camisa varían según la cantidad y el tipo tela que utilizan 
pues dichos precios difieren uno del otro, cada clase de camisa lleva de cada material 
expuesto en la tabla, por lo tanto los costos totales son la sumatoria de los anteriores 
costos de materiales. (Ver tabla 11) 
 
 
TABLA 11.  COSTOS DE MATERIALES CAMISA DE HOMBRE 1 
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Los datos de los costos de los materiales fueron suministrados por la Administración. 
(ver tabla 12) 
 
 
TABLA 12.  COSTOS DE MATERIALES CAMISA DE HOMBRE 2  
 
Los gastos de energía se calcularon tomando como base el tiempo de ejecución de las 
tareas por prenda, en cada actividad se determinó que máquina se utilizó y su costo en 
estado encendido.  
En la tabla se indica la máquina, los procesos (representados en letras según su 
respectivo cursugrama analítico), el tiempo de ejecución de la tarea, el consumo en 
kW, el costo del kW para el sector en el que esta ubicada las instalaciones de la 
empresa y el consumo representado en pesos. (ver tabla 13) 
 
TABLA 13. GASTOS DE ENERGÍA CAMISA DE HOMBRE 
 
 
Los datos del costo de la mano de obra fueron suministrados tal cual por las 
administradora. (ver tabla 14) 
 
 
TABLA 14. COSTOS DE MANO DE OBRA CAMISA DE HOMBRE 
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Las tablas expuestas contienen la síntesis de los costos calculados y determinados 
anteriormente, en estas tablas se toman en cuenta los costos del material que 
directamente se consumió, el costo de la mano de obra y los gastos en los que se 
incurren indirectamente en la fabricación de la prenda. (Ver tablas 15, 16, 17 y 18) 
 
TABLA 15. COSTO DE CAMISA DE HOMBRE MANGA CORTA TELA CALIDAD MEDIA 
 
 
TABLA 16. COSTO DE CAMISA DE HOMBRE MANGA CORTA TELA CALIDAD ALTA 
En los gastos indirectos de fabricación se tuvo en cuenta el consumo de la energia 
eléctrica que tiene cada prenda, el costo del cargo fijo para cada prenda con respecto 
al servicio de energía electrica y el cargo variable que depende del consumo de 
energía de toda la planta. 
De las anteriores tablas se concluye que la Camisa de Hombre manga corta con tela 
de calidad media tiene un costo de produccion de $16848.40 y la Camisa de Hombre 
manga corta con tela de calidad alta tiene un costo de produccion de $18258.48. 
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TABLA 17. COSTO DE CAMISA DE HOMBRE MANGA LARGA TELA CALIDAD MEDIA 
 
TABLA 18. COSTO DE CAMISA DE HOMBRE MANGA LARGA TELA CALIDAD ALTA 
 
Para una mejor asimilación de los resultados los sub costos se representan 
porcentualmente, de tal forma se pueda apreciar la participación de los mismos en el 
costo total de la prenda. 
Como dato interesante se resalta que en el costo de la mano de obra no se incurren en 
aportes a la seguridad social ni en un sueldo básico. 
De las anteriores tablas se concluye que la Camisa de Hombre manga larga con tela 
de calidad media tiene un costo de produccion de $19968.40 y la Camisa de Hombre 
manga larga con tela de calidad alta tiene un costo de produccion de $21658.40 
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Camisa de Mujer  
 
Los costos de cada clase de camisa varian según la cantidad y el tipo tela que utilizan 
pues dichos precios difieren uno del otro, cada clase de camisa lleva de cada material 
expuesto en la tabla, por lo tanto los costos totales son la sumatoria de los anteriores 
costos de materiales. (Ver tabla 19) 
 
TABLA 19. COSTOS DE MATERIALES CAMISA DE MUJER 1 
Los datos de los costos de los materiales fueron suministrados por la Administración. 
(Ver tabla 20) 
 
 
TABLA 20. COSTOS DE MATERIALES CAMISA DE MUJER 2 
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Los gastos de energía se calcularon tomando como base el tiempo de ejecución de las 
tareas por prenda, en cada actividad se determinó que máquina se utilizó y su costo en 
estado encendido.  
En la tabla se indica la máquina, los procesos (representados en letras según su 
respectivo cursugrama analítico), el tiempo de ejecución de la tarea, el consumo en 
kW, el costo del kW para el sector en el que esta ubicada las instalaciones de la 
empresa y el consumo representado en pesos. (Ver tabla 21) 
 
 
TABLA 21. GASTOS DE ENERGÍA CAMISA DE MUJER 
 
 
 
Los datos del costo de la mano de obra fueron suministrados tal cual por las administradora. (Ver 
tabla 22) 
 
 
 
TABLA 22. COSTOS DE MANO DE OBRA CAMISA DE MUJER 
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Las tablas expuestas contienen la síntesis de los costos calculados y determinados 
anteriormente, en estas tablas se toman en cuenta los costos del material que 
directamente se consumió, el costo de la mano de obra y los gastos en los que se 
incurren indirectamente en la fabricación de la prenda. ( Ver tabla 23, 24, 25 y 26) 
 
 
TABLA 23. COSTO DE CAMISA DE MUJER TALLA PEQUEÑA TELA CALIDAD MEDIA 
 
TABLA 24. COSTO DE CAMISA DE MUJER TALLA PEQUEÑA TELA CALIDAD ALTA 
En los gastos indirectos de fabricación se tuvo en cuenta el consumo de la energia 
eléctrica que tiene cada prenda, el costo del cargo fijo para cada prenda con respecto 
al servicio de energía electrica y el cargo variable que depende del consumo de 
energía de toda la planta. 
De las anteriores tablas se concluye que la Camisa de Mujer talla pequeña con tela de 
calidad media  tiene un costo de produccion de $16497.30 y la Camisa de Mujer talla 
pequeña con tela de calidad alta tiene un costo de produccion de $16983.80 
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TABLA 25. COSTO DE CAMISA DE MUJER TALLA GRANDE TELA CALIDAD MEDIA 
 
      TABLA 26. COSTO DE CAMISA DE MUJER TALLA GRANDE TELA CALIDAD ALTA  
De las anteriores tablas se concluye que la Camisa de Mujer talla grande con tela de 
calidad media tiene un costo de produccion de $16887.30 y la Camisa de Mujer talla 
grande con tela de calidad alta  tiene un costo de produccion de $17797.30. 
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Pantalón de Mujer 
Los costos de cada clase de pantalón varian según la cantidad y el tipo tela que utilizan 
pues dichos precios difieren uno del otro, cada clase de pantalón lleva de cada material 
expuesto en la tabla, por lo tanto los costos totales son la sumatoria de los anteriores 
costos de materiales. (remitirse a tabla 27) 
 
TABLA 27. COSTOS DE MATERIALES PANTALÓN DE MUJER 1 
 
Los datos de los costos de los materiales fueron suministrados por la Administración. 
(ver tabla 28) 
 
TABLA 28. COSTOS DE MATERIALES PANTALÓN DE MUJER 2 
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Los gastos de energía se calcularon tomando como base el tiempo de ejecución de las 
tareas por prenda, en cada actividad se determinó que máquina se utilizó y su costo en 
estado encendido.  
En la tabla se indica la máquina, los procesos (representados en letras según su 
respectivo cursugrama analítico), el tiempo de ejecución de la tarea, el consumo en 
kW, el costo del kW para el sector en el que esta ubicada las instalaciones de la 
empresa y el consumo representado en pesos. ( Ver tabla 29) 
 
 
TABLA 29. GASTOS DE ENERGÍA PANTALÓN DE MUJER 
 
 
Los datos del costo de la mano de obra fueron suministrados tal cual por las administradora. (Ver 
tabla 30) 
 
 
TABLA 30. COSTOS DE MANO DE OBRA PANTALÓN DE MUJER 
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Al igual que en las anteriores tablas de Costo de Producción Unitario, se presenta  la 
síntesis de los costos, los cuales son los costos del material que directamente se 
consumió, el costo de la mano de obra y los gastos indirectos en la fabricación de la 
prenda. (ver tablas 31, 32, 33, 34, 35, 36, 37 y 38) 
 
 
TABLA 31. COSTO DE PANTALÓN DE MUJER TIPO PRETINA ANATÓMICA TALLA 6-12 TELA CALIDAD MEDIA 
 
TABLA 32. COSTO DE PANTALÓN DE MUJER TIPO PRETINA ANATÓMICA TALLA 14-18 TELA CALIDAD MEDIA 
De las anteriores tablas se concluye que el pantalón para mujer de pretina anatómica 
talla 6 – 12 con tela de calidad media tiene un costo de producción de $14584.79 y el 
pantalón para mujer de pretina anatómica talla 14 - 18 con tela de calidad media tiene 
un costo de produccion de $15484.78. 
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TABLA 33. COSTO DE PANTALÓN DE MUJER TIPO PRETINA ANATÓMICA TALLA 6-12 TELA CALIDAD ALTA 
 
TABLA 34. COSTO DE PANTALÓN DE MUJER TIPO PRETINA ANATÓMICA TALLA 14-18 TELA CALIDAD ALTA 
De las anteriores tablas se concluye que el pantalón para mujer de pretina anatómica 
talla 6 – 12 con tela de calidad alta tiene un costo de producción de $27884.78 y el 
pantalón para mujer de pretina anatómica talla 14 - 18 con tela de calidad alta tiene 
un costo de produccion de $30684.78. 
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TABLA 35. COSTO PANTALÓN TIPO CON RESORTE TALLA 6-12 TELA CALIDAD MEDIA 
 
TABLA 36. COSTO PANTALÓN TIPO CON RESORTE TALLA 14-18 TELA CALIDAD MEDIA 
De las anteriores tablas se concluye que el pantalón para mujer tipo con resorte talla 6 
– 12 con tela de calidad media  tiene un costo de producción de $13909.78 y el 
pantalón para mujer tipo con resorte talla 14 - 18 con tela de calidad media tiene un 
costo de produccion de $14359.79 
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TABLA 37. COSTO PANTALÓN TIPO CON RESORTE TALLA 6-12 TELA CALIDAD ALTA 
 
TABLA 38. COSTO PANTALÓN TIPO CON RESORTE TALLA 14-18 TELA CALIDAD ALTA 
De las anteriores tablas se concluye que el pantalón para mujer tipo con resorte talla 6 
– 12 con tela de calidad alta tiene un costo de producción de $25784.79 y el pantalón 
para mujer tipo con resorte  talla 14 - 18 con tela de calidad alta tiene un costo de 
produccion de $27184.79. 
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6.4 IDENTIFICACIÓN DE LAS RESTRICCIONES DEL SISTEMA Y LOS 
FACTORES QUE LAS ORIGINAN  
 
Para hacer un estudio de restricciones, se tomó a cada área de la empresa como un 
recurso, por tanto, los recursos a analizar fueron los siguientes: 
Recurso administrativo 
Recurso de Producción 
Recurso de Bordado 
Recurso de Almacenaje 
Primeramente, se analizó  la empresa según la naturaleza de la restricción, teniendo 
en cuenta los siguientes tipos de restricciones: 
Restricción Logística 
Restricción de Materiales 
Restricción de Capacidad 
Restricción Física 
Restricción Financiera 
*  Se recuerda que toda información presentada a continuación se sustenta 
tomando como base los argumentos y testimonios aportados por los 
empleados de la empresa y sus Administradoras Marcella Ciro Y Eliana Ciro. 
Además, debido a la naturaleza de la investigación, gran parte de la 
información fue obtenida a partir de las mediciones realizadas. 
 
La actividad de Identificación de las restricciones del sistema y los factores que la 
originan  se encuentra establecida dentro del marco de la metodología, en el objetivo 
No. 1 “Diagnosticar la situación actual mediante  herramientas que evalúen sus costos, 
procesos y procedimientos” 
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6.4.1  RESTRICCIÓN LOGÍSTICA 
FALLAS EN EL FLUJO DE INFORMACION 
Desde la perspectiva de una visión logística, la empresa presenta problemas en el flujo 
de información entre el recurso del Área Administrativa  y el recurso del Área de 
Almacenaje. 
La administración desconoce información concreta acerca del inventario de sus 
insumos y de sus herramientas. Al desconocer dicha información  las compras de 
insumo no se dan en el momento indicado, induciendo a la restricción del recurso del 
Área de Producción. (Ver figura 3) 
Posible Causa: No hay una persona encargada del control de inventarios de 
insumos y herramientas. 
 
 
FIGURA 3. FALLAS EN EL FLUJO DE INFORMACION  
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DESEQUILIBRIO EN NUMERO DE FUNCIONES/ PERSONA EN CADA AREA 
En el grafico se puede apreciar que el Recurso del Área Administrativa está saturado 
con un número de tareas que superan  la capacidad laboral de las dos personas 
encargadas, esto se concluye tomando en cuenta  el testimonio de la administradora 
de la empresa acerca de la situación. 
Este problema restringe la eficiencia y la eficacia del recurso del Área Administrativa, 
dando lugar a errores en sus labores diarias e incumplimiento de otras. (Ver figura 4) 
Posible Causa: Falta de planeación y estandarización de los procesos de la 
empresa a nivel global,  inexistencia de documentos que contengan perfiles y 
especificaciones de cada puesto de trabajo. 
 
 
FIGURA 4. DESEQUILIBRIO EN NUMERO DE FUNCIONES/ PERSONA EN CADA AREA 
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PERDIDA DE TIEMPO EN REPETITIVAS COMPRAS DE MATERIA PRIMA 
 
Frecuentemente se presenta pérdida de tiempo productivo y cargos adicionales en los 
gastos diarios de la empresa a causa de las muy repetitivas actividades de compra de 
insumo y herramientas de trabajo. 
Todo esto ocasiona restricciones en el Área de Producción, puesto que retrasan las 
áreas directamente relacionadas con la producción de la prenda.  
 
Posible Causa: probablemente la falta de planeación en la  compra  de los 
insumos y el desconocimiento del nivel óptimo del mismo lleva a tomar 
acciones repetitivas  como las mencionadas. 
 
 
FALTA DE ESTANDARIZACIÓN DE PROCESOS 
 
La falta de estandarización de procesos se evidencia en las áreas en el momento del 
ingreso de nuevo personal, puesto que cada persona trata de imponer su forma 
habitual de hacer las labores que le corresponden, aunque no sea esta la forma  más 
indicada. 
 
Lo anterior repercute en la mejora continua de los procesos que se llevan a cabo en la 
empresa, puesto que los tiempos de ejecución de las tareas se ven afectados, por 
tanto, se dan casos en el que un nuevo empleado por hacer uso de un procedimiento 
diferente al estipulado en la empresa para una determinada labor se pueda demorar 
más de lo previsto en dicha tarea. 
Este problema causa restricciones en todas las Áreas de la empresa. 
Posible Causa: Falta de planeación y estandarización de los procesos de la 
empresa a nivel global,  inexistencia de documentos que contengan perfiles y 
especificaciones de cada puesto de trabajo. 
 
NO HAY UN ÁREA DE ALMACEN CONSTITUIDA 
La falta de un Área de Almacén constituida afecta y restringe las demás áreas de la 
empresa, en especial, el Área de Producción, el cual se retrasa en sus labores por falta 
de materia prima disponible. 
Posible Causa: No hay una persona encargada del control de inventarios de 
insumos y herramientas. 
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NO HAY CONTROL DE LA BASE DE DATOS DE LOS CLIENTES Y SUS PREFERENCIAS  
No existe una base de datos completa de los clientes y los productos que han solicitado 
con sus respectivas especificaciones, esto causa una restricción en el recurso del  Área 
Administrativa, puesto que le resta eficiencia en los procesos de post venta, 
cotizaciones, facturación, etc. 
Posible Causa: Falta de tecnificación en el control de la  información. 
 
6.4.2 RESTRICCIÓN DE MATERIALES 
 
DESPERDICIO DE MATERIA PRIMA 
El desperdicio de materia prima se presenta por lo general en el momento del corte de 
las telas. 
Posible Causa: Falta de estudio de técnicas para el corte de las telas según la 
prenda a producir. 
 
FALTANTES EN MATERIA PRIMA 
Ocasionalmente se presentan faltantes en los materiales, lo cual restringe tanto el 
recurso del Área de Producción como  el recurso del Área de bordado, dando como 
resultado el incumplimiento del pedido generado en el Área Administrativa. (Ver 
ilustración de la figura 5) 
Posible Causa: No hay una persona encargada del control de inventarios de 
insumos y herramientas 
 
FIGURA 5. FALTANTES EN MATERIA PRIMA  
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PERDIDA DE HERRAMIENTAS 
 
 La pérdida de herramientas es un problema que causa restricción en todas las áreas, 
en este caso específicamente se presenta con mayor frecuencia en el Área de 
Producción. 
Al no tener las herramientas a mano, se retrasa el trabajo en el taller de operaciones y 
con esto se presenta el incumplimiento de tener los pedidos a tiempo. 
 
Posible Causa: No hay una óptima distribución del espacio para guardar las 
herramientas según su frecuencia de uso. 
FALTA DE CONTROL EN INVENTARIO DE MATERIA PRIMA 
Este problema es a la vez causa de otros problemas, los cuales se han detallado 
anteriormente. 
 
FALTA DE CONTROL EN INVENTARIO DE HERRAMIENTAS 
La falta de control en el inventario de las herramientas causa la pérdida de 
herramientas, el cual es un problema que se ha detallado anteriormente. 
 
6.4.3 RESTRICCIÓN DE CAPACIDAD 
 
FALTA DE EMPLEADOS 
La falta de personal para trabajar en el taller de operaciones, restringe dicho recurso, 
puesto que la demanda del mercado es mucho mayor que la capacidad productiva de 
la empresa. (Ver figura 6) 
Posible Causa: la oferta laboral  de la empresa es poco atractiva en cuanto se 
refiere la estabilidad económica. 
 
ASUSENTISMO DE EMPLEADOS 
En algunas ocasiones se presentaron casos de ausentismo, lo cual causó restricciones 
en el recurso del Área de Producción. 
Posible Causa: la oferta laboral  de la empresa es poco atractiva en cuanto se 
refiere la estabilidad económica. 
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FALTA DE MÁQUINAS 
La falta de máquinas junto a la falta de empleados son factores que restringen la 
producción. 
Posible Causa: falta de una programación de la producción con miras  a 
satisfacer la demanda del mercado. 
Falta de capital financiero para adquirir nuevas máquinas. 
 
 
FIGURA 6. RESTRICCIÓN DE CAPACIDAD  
 
6.4.4 RESTRICCIÓN FÍSICA 
 
ESCASO ESPACIO FÍSICO PARA UBICACIÓN DE HERRAMIENTAS DE TRABAJO 
Como se  puede evidenciar, en muchas ocasiones las herramientas se encuentran en 
lugares no debidos, dificultando su posterior uso puesto que resulta difícil encontrarlas,  
restringiendo así la producción, sin mencionar además del daño al que están expuestas 
en lugares no indicados. (Ver gráfico 1 y 2) 
Posible Causa: falta de planeación en la distribución de los espacios.  
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GRAFICO 1. ESCASO ESPACIO FÍSICO PARA UBICACIÓN DE HERRAMIENTAS DE TRABAJO  
 
 
GRAFICO 2. ESCASO ESPACIO FÍSICO PARA UBICACIÓN DE HERRAMIENTAS DE TRABAJO  
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ESCASO ESPACIO FISICO PARA UBICACIÓN DE MATERIA PRIMA 
 
Como se puede observar en los gráficos 3 y 4  que gran cantidad de materia prima se 
encuentra mal ubicada, expuesta a la pérdida de la misma o al deterioro. 
Cualquiera de los dos casos que se presenten, la producción queda restringida, lo que 
se traduce en retrasos y compras adicionales. 
 
Posible Causa: falta de planeación en la distribución de los espacios.  
 
 
GRAFICO 3. ESCASO ESPACIO FISICO PARA UBICACIÓN DE MATERIA PRIMA 
 
GRAFICO 4. ESCASO ESPACIO FISICO PARA UBICACIÓN DE MATERIA PRIMA 
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ESCASO ESPACIO FISICO PARA ÓPTIMA UBICACIÓN DE MÁQUINAS. 
 
 
En ocasiones se presentan casos en los que dos máquinas se ubican en una misma, 
perjudicando una el buen desempeño del empleado para con la otra. (Ver gráfico 5) 
Esto causa ligeros retrasos en la producción, provocando restricciones. 
Posible Causa: falta de planeación en la distribución de los espacios.  
 
GRAFICO 5.  ESCASO ESPACIO FISICO PARA ÓPTIMA UBICACIÓN DE MÁQUINAS 
 
NO HAY DIVISION ENTRE EL ESPACIO DE LA EMPRESA Y EL ESPACIO DE LA CASA 
FAMILIAR 
 
A menudo vemos como el espacio destinado para la empresa es ocupado por objetos 
propios de la casa, en este caso una bicicleta obstaculiza el paso a una de las vitrinas 
utilizadas para guardar materia prima. 
Estas situaciones pueden provocar deterioro en la materia prima, en las herramientas 
de trabajo o en las máquinas utilizadas, causando restricciones en el área en el que se 
presenten. (Ver gráfico 6) 
Posible Causa: falta de planeación en la distribución de los espacios.  
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GRAFICO 6. NO HAY DIVISIÓN ENTRE EL ESPACIO DE LA EMPRESA Y LA CASA FAMILIAR 
 
6.4.5 RESTRICCIÓN FINANCIERA 
 
FALTA DE CAPITAL PARA INVERSIÓN 
Según testimonio de la administradora de la empresa, la falta de capital para inversión 
limita las posibilidades de comprar el suficiente insumo para procesar y las máquinas 
necesarias para trabajar. 
Claramente, la falta de capital se constituye como un factor de restricción para el 
recurso del Área de Producción, puesto que no puede procesar la totalidad de las 
unidades demandas por el mercado. 
 
Posible causa: falta de créditos financieros, falta de créditos con los 
proveedores. 
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6.5 REPRESENTACIÓN DE LAS RESTRICCIONES Y SUS CAUSAS EN 
UN DIAGRAMA DE PARETO 
La Representación de las restricciones y sus causas en un diagrama de Pareto  se 
encuentra establecida dentro del marco de la metodología, en el objetivo No. 1 
“Diagnosticar la situación actual mediante  herramientas que evalúen sus costos, 
procesos y procedimientos” 
Las actividades que dan soporte son Diagnóstico de las restricciones operacionales de 
la empresa y Análisis de los factores que originan restricciones. 
*  Se recuerda que toda información presentada a continuación se sustenta 
tomando como base los argumentos y testimonios aportados por los 
empleados de la empresa y sus Administradoras Marcella Ciro Y Eliana Ciro. 
Además, debido a la naturaleza de la investigación, gran parte de la 
información fue obtenida a partir de las mediciones realizadas. 
 
Las restricciones que se expusieron en el capitulo anterior se representarán a 
continuación con el fin de obtener una visión global de los mismos y el impacto que 
provocan en el entorno de la empresa. (Ver tabla 39) 
 
TABLA 39.  DIAGRAMA DE PARETO 1  
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Los problemas anteriormente descritos se ubican según su periodicidad en 
orden descendente, y se representan por números, siendo el numero 1 el 
problema que se presenta con mayor frecuencia y el número 19 el que menos 
frecuenta se presenta. (Ver tabla 40) 
 
 
TABLA 40.  DIAGRAMA DE PARETO 2 
 
Como podemos ver las primeras ocho posiciones de la tabla corresponden a 
Restricciones Físicas, Logísticas y de Materiales. 
Las primeras ocho posiciones representan el 77.95 % de los problemas  que se 
presentan en la empresa. 
A partir de estos resultados se pueden determinar con mayor certeza las soluciones a 
implementar y el grado de prioridad de las mismas. (Ver figura 7) 
 
 
FIGURA 7. FRECUENCIA DE LOS PROBLEMAS REPRESENTADOS EN DIAGRAMA DE PARETO 
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6.6 CÁLCULO DE INDICADOR DE PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA 
El cálculo del indicador de productividad de la empresa se encuentra establecido dentro 
del marco de la metodología, en el objetivo No. 1 “Diagnosticar la situación actual 
mediante  herramientas que evalúen sus costos, procesos y procedimientos” 
 
Recordemos que el Índice de Productividad se define como el cociente del valor de la 
producción en un periodo determinado de tiempo y las horas- hombre trabajadas en la 
producción de dichos bienes y/o servicios en el mismo periodo. 
 
Para el cálculo de la productividad procedemos a hacer uso de la siguiente fórmula: 
IPL = (VPR / HHT)*100 
Donde: 
 
VPR = Valor de la Producción en Términos Reales 
HHT = Horas Hombre Trabajadas 
 
Los datos concernientes a las horas trabajadas, el valor de la producción y el costo de 
la mano de obra fueron suministrados por la administración. 
 
 
 
 
 
TABLA 41.  CÁLCULO DE INDICADOR DE PRODUCTIVIDAD 1 
 
TABLA 42.  CÁLCULO DE INDICADOR DE PRODUCTIVIDAD 2 
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TABLA 43.  CÁLCULO DE INDICADOR DE PRODUCTIVIDAD 3 
 
Al promediar los resultados de los anteriores índices, obtenemos el índice trimestral 
para los últimos meses del año 2009, el cual es igual a  264.20. 
Teniendo este valor del índice de la producción en la empresa, podemos realizar una 
comparación efectiva, la cual realizaremos en el siguiente capítulo. 
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6.7 COMPARACIÓN ENTRE EL INDICADOR DE PRODUCTIVIDAD DE 
LA EMPRESA Y LOS INDICADORES DEL SECTOR DE 
CONFECCION A NIVEL NACIONAL 
Para llevar a cabo la comparación de índices de productividad, tomamos como 
referencia los estudios realizados por el DANE, en los cuales se muestran la 
productividad media entre las empresas del sector a nivel nacional. (Ver tabla 44) 
Año Trimestre 
IPL IRH ICLU 
Índice 2001 = 100 
2001 I 88,32 99,51 111,05 
  II 90,08 100,78 108,98 
  III 91,11 99,09 104,91 
  IV 130,49 100,61 75,06 
2002 I 92,28 110,13 117,43 
  II 106,45 104,06 92,86 
  III 106,29 103,40 79,41 
  IV 115,42 106,52 73,63 
2003 I 84,94 107,44 96,00 
  II 100,22 115,54 91,59 
  III 101,29 109,49 85,48 
  IV 128,74 114,80 71,34 
2004 I 91,63 119,61 109,77 
  II 103,58 124,12 99,06 
  III 109,61 121,77 97,74 
  IV 149,89 123,70 76,86 
2005 I 107,53 135,93 120,61 
  II 113,63 128,41 108,84 
  III 131,82 128,89 95,71 
  IV 174,79 130,37 73,50 
2006 I 122,62 138,00 111,72 
  II 136,82 141,38 91,29 
  III 140,92 139,96 92,98 
  IV 195,86 137,51 69,73 
2007 I 145,70 140,93 98,68 
  II 169,46 144,32 99,44 
  III 164,81 139,16 89,57 
  IV 232,94 139,36 66,71 
2008 I 159,62 148,56 113,46 
  II 175,13 150,20 112,53 
  III 165,59 147,58 96,93 
  IV 195,62 154,57 78,80 
2009 I 139,20 152,04 99,03 
  II 164,29 168,29 110,10 
  III 148,85 157,16 119,71 
TABLA 44. INDICADORES DEL SECTOR DE CONFECCIONES – DANE. REMITIRSE AL  ANEXO C 
Los datos se muestran promediados por trimestre, aun así, no teniendo los datos del 
último trimestre del año 2009, compararemos el índice de productividad de la Empresa 
de Confecciones Ciro Ciro con el índice de productividad registrado por el DANE en los 
últimos trimestres de los años 2001 – 2008. 
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A continuación se muestra la tabla comparativa entre los diferentes índices de 
productividad en el sector de confecciones a nivel nacional y la empresa de 
Confecciones CIRO CIRO. (Ver tabla 45) 
 
Trimestre - Año IPL - DANE Trimestre - Año CIRO CIRO 
IV - 2001 130,49 
IV - 2009 
264,20208 
IV - 2002 115,42 264,20208 
IV - 2003 128,74 264,20208 
IV - 2004 149,89 264,20208 
IV - 2005 174,79 264,20208 
IV - 2006 195,86 264,20208 
IV - 2007 232,94 264,20208 
IV - 2008 195,62 264,20208 
TABLA 45. TABLA COMPARATIVA DE INDICADORES DE  LA EMPRESA FRENTE A LOS NACIONALES 
Como podemos ver, el índice de productividad de la empresa de confecciones CIRO – 
CIRO es superior al promedio nacional, aun cuando no se han realizado ajustes en la 
producción, control de costos y procesos. 
Esta actividad se  se encuentra establecido dentro del marco de la metodología, en el 
objetivo No. 2 “comparar su índice de productividad frente a  índices de otras 
empresas” 
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7. PROPUESTAS PARA EL DISEÑO DE SISTEMA DE MEJORA EN PRODUCCIÓN 
 
7.1 MATRIZ DE RESTRICCIONES Y SOLUCIONES QUE AFECTAN LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA 
Esta actividad se encuentra en el marco de la metodología, en el objetivo No. 4 “Establecer una matriz de restricciones y 
soluciones que afectan la productividad de la empresa, con el fin de darle seguimiento cada periodo de tiempo”. 
Esta tabla proviene de la tabla de Diagrama de Pareto pero con una columna adicional la cual es “Solución Alternativa”, 
la cual como su nombre lo indica ofrece una solución alternativa a cada problema. (Ver tabla 46) 
 
 
 TABLA 46. MATRIZ DE RESTRICCIONES Y SOLUCIONES QUE AFECTAN LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA 
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TABLA 46.MATRIZ DE RESTRICCIONES Y SOLUCIONES QUE AFECTAN LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA  
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TABLA 46. MATRIZ DE RESTRICCIONES Y SOLUCIONES QUE AFECTAN LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA 
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7.2 INDICADORES PARA EVALUAR EFECTIVIDAD DE SOLUCIONES 
APORTADAS A LAS RESTRICCIONES PRESENTADAS 
A continuación se presentan los indicadores pertinentes para evaluar las soluciones 
alternativas a cada problema presentado en la tabla 46 “Matriz de restricciones y 
soluciones que afectan la productividad de la empresa” (Ver tabla 47) 
 
TABLA 47. INDICADORES PARA EVALUAR EFECTIVIDAD DE SOLUCIONES APORTADAS A LAS 
RESTRICCIONES PRESENTADAS 
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TABLA 47. INDICADORES PARA EVALUAR EFECTIVIDAD DE SOLUCIONES APORTADAS A LAS 
RESTRICCIONES PRESENTADAS 
 
Esta actividad se encuentra en el marco de la metodología, en el objetivo No. 5 
“Implantar indicadores con los cuales se evalúen la efectividad de dichas soluciones”. 
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7.3 MEJORAS EN LOS TIEMPOS DE EJECUCIÓN DE ACTIVIDADES 
PARA PRODUCTOS SIGNIFICATIVOS 
Las mejoras en los tiempos de ejecución de actividades para productos significativos se 
encuentran dentro del marco de la metodología, en el objetivo No. 3 y cuya actividad 
de soporte se denominó “Proponer mejoras”. 
A continuación se presentan mejoras en los tiempos de ejecución de las tareas, no se 
propusieron suplementos de trabajo k, puesto que dichas interrupciones bien podrían 
presentarse al finalizar cada prenda.  
Camisa de Hombre 
En este nuevo método, la camisa no se cierra en la máquina plana, sino que dicha 
actividad se realiza en la máquina fileteadora, ahorrando así tiempo en las 
interrupciones y en el reinicio de las máquinas, además, se logra simplificar el proceso 
de fabricación de la prenda. (Ver tabla 48) 
 
TABLA 48. TOMA DE TIEMPO CAMISA DE HOMBRE – MEJORADO  
Como vemos, la diferencia en el tiempo de fabricación entre el antiguo método y el 
nuevo método no es muy significativa, aun así, se debe seguir registrando los tiempos 
de ejecución de las tareas periódicamente, puesto que el trabajador a medida que 
pasa el tiempo tiende a adiestrase y mejorar su productividad. 
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Camisa de Mujer 
Al igual que en la camisa de hombre, la camisa no se cierra en la máquina plana sino 
en la máquina fileteadora, en este caso la diferencia en los tiempo de ejecución 
superan los 10 minutos, de igual se recomienda hacer registro periódicos de los tiempo 
de ejecución. (Ver tabla 49) 
 
TABLA 49. TOMA DE TIEMPO CAMISA DE MUJER – MEJORADO  
Se debe resaltar la importancia de la estandarización de los procesos, puesto que de 
esta forma se reducen de igual forma los tiempos de ejecución de las tareas. 
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7.4 NUEVOS CURSOGRAMAS ANALÍTICOS PARA PRODUCTOS 
SIGNIFICATIVOS 
Con la disminución de los tiempos de ejecución en la elaboración de las prendas, los 
cursogramas son ajustados. (Ver tablas 50 y 51) 
Cursograma Analítico Operario            Material            Equipo
Diagrama Nº   002           Hoja Nº   1   de  1 Resumen
Objeto: Actividad Actual Propuesta Economía
Operación 13
Transporte 
Actividad: Hechura Camisa de Hombre Espera
Inspección 2
Almacenamiento
Método: Actual            Propuesto Distancia (m) 3
Lugar: Taller de Confecciones Ciro ciro Tiempo (hr/hom) 1,03
Operario (s):  Isabel  Peñaranda Costo
Mano Obra
Elaborado por:   William Gutierrez Material
Aprobado por:   William Gutierrez total
DESCRIPCIÓN
C
a
n
tid
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d
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is
ta
n
c
ia
 (m
)
T
ie
m
p
o
 (m
in
)
Simbolo
Observaciones
TOTAL 61´47
ñ. hacer ojales y pegar botones 15´37 x
n. preparar maquina para ojales y botones 1 02´26 x
m. coger dobladillos inferiores 1 02´04 x
l. f iletear manga y camisa entera 03´17 x
k. Preparacion de maquina para f iletear 1 00´54 x
j. Pegar cuello y base 03´34 x
i. Pegar mangas 02´37 x
h. Unir de Hombros 03´39 x
g. Pegar Almilla 04´15 x
f. Pegar bolsillo 03´57 x
e. Preparación de mangas 01´53 x
d. Hacer cuello y base 11´24 x
c. Preaparacion de bolsillos 00´54 x
b. Pegado de fuerza 02´48 x
a. Preparación de fuerza (planchado del interlon) 02´22 x
 
TABLA 50. NUEVO CURSOGRAMA CAMISA DE HOMBRE 
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Cursograma Analítico Operario            Material            Equipo
Diagrama Nº   004           Hoja Nº   1   de  1 Resumen
Objeto: Actividad Actual Propuesta Economía
Operación 15
Transporte 
Actividad: Hechura Camisa de Mujer Espera
Inspección
Almacenamiento
Método: Actual            Propuesto Distancia (m) 3
Lugar: Taller de Confecciones Ciro ciro Tiempo (hr/hom) 1,05
Operario (s):  Isabel  Peñaranda Costo
Mano Obra
Elaborado por:   William Gutierrez Material
Aprobado por:   William Gutierrez total
DESCRIPCIÓN
C
a
n
tid
a
d
D
is
ta
n
c
ia
 (m
)
T
ie
m
p
o
 (m
in
)
Simbolo
Observaciones
a. Preparacion fuerza (interlon) 06´52 x
b. Preparacion cuello (interlon) 03´43 x
c. Preparacion mangas (dobladillos) 01´17 x
d. Preparacion bolsillos (dobladillos) 01´20 x
e. Hacer cuellos y base 06´36 x
f. Pegar bolsillos al frente delantero 01´58 x
g. Hacer pinzas traseras 01´22 x
h. Pegar pinzas delanteras 02´07 x
i. Filetear pinzas traseras 1 03´12 x
j. Hacer despuntes a pinzas delanteras 1 01´47 x
k. Pegar pecheras 02´39 x
l. llevar prenda a maquina fileteadora para pegar de 
hombro, filetear hombro y pechera, pegar mangas y 06´03 x
 cerrar camisa entera
m. Pegar cuello y base 04´07 x
n. Coger dobladillos inferiores 03´12 x
ñ. pegar botones y hacer ojales 1 15´33 x
TOTAL 62´53
 TABLA 51. NUEVO CURSOGRAMA CAMISA DE MUJER 
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7.5 NUEVOS COSTOS DE PRODUCCIÓN PARA PRODUCTOS 
SIGNIFICATIVOS 
 
Los nuevos costos de producción para productos significativos son el producto de la 
actividad “Proponer mejoras” dentro del objetivo No. 3  
La disminución de los tiempos de ejecución en la elaboración de las prendas, influye en 
la disminución de los costos de producción, en este caso la disminución se ve reflejada 
en los Gastos Indirectos de Fabricación. (Ver tablas  52 – 59) 
 
TABLA 52. NUEVO COSTO CAMISA HOMBRE MANGA CORTA TELA CALIDAD MEDIA 
 
TABLA 53. NUEVO COSTO CAMISA HOMBRE MANGA CORTA TELA CALIDAD ALTA 
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TABLA 54. NUEVO COSTO CAMISA HOMBRE MANGA LARGA TELA CALIDAD MEDIA 
 
 
TABLA 55. NUEVO COSTO CAMISA HOMBRE MANGA LARGA TELA CALIDAD ALTA 
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TABLA 56. NUEVO COSTO CAMISA DE MUJER TALLA PEQUEÑA TELA CALIDAD MEDIA 
 
TABLA 57. NUEVO COSTO CAMISA DE MUJER TALLA PEQUEÑA TELA CALIDAD ALTA 
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TABLA 58. NUEVO COSTO CAMISA DE MUJER TALLA GRANDE TELA CALIDAD MEDIA 
 
TABLA 59. NUEVO COSTO CAMISA DE MUJER TALLA GRANDE TELA CALIDAD ALTA 
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El costo de las prendas se divide en tres áreas, las cuales son consumo de material 
directo, costo de mano de obra y gastos indirectos de fabricación, es entonces 
importante dar a conocer el porcentaje de participación de las mismas en el costo 
total.  
Como vemos, el porcentaje de participación de los Gastos Indirectos de Fabricación se 
encuentra en un rango de 1.95 – 2.76 %, por tanto cualquier disminución en estos 
gastos muy poco se percibe en el costo total de la prenda. 
Estos resultados demeritan cualquier argumento o razón que asegure que  los sobre 
costos que se presentan en la producción de una prenda se deben en gran parte al 
consumo energético que esta representa. 
 
Por otra parte, el costo de la mano de obra es probablemente alto debido al sistema de 
remuneración de la empresa, el cual consiste en el pago por cada prenda 
manufacturada. 
Se recomienda establecer un sistema de remuneración de sueldo fijo, por medio del 
cual el costo de mano de obra por producto se reduzca. 
Esto es posible de lograr teniendo en cuenta la estandarización de procesos 
productivos y sus tiempos de ejecución. 
Es necesario aclarar que los tiempos de ejecución tabulados en los cursogramas aún 
están sujetos a disminución, puesto que la toma de los datos se realizó un mes 
después del ingreso de la operaria a la empresa, por tal motivo, según la teoría de la 
Curva de Aprendizaje8, el proceso de elaboración de la prenda puede aun mejorar en 
cuanto a calidad y tiempo de ejecución. 
Cabe agregar que según testimonios de empleados del sector de la confección en la 
ciudad de Santa Marta, es mejor trabajar en una empresa bajo un sistema de 
contratación que contemple los beneficios de la seguridad social aun cuando el sueldo 
que devenguen sea inferior al que ellos usualmente obtienen bajo el sistema de 
remuneración por prenda manufacturada.  
Con la disminución de los tiempos de ejecución y la implementación de un sistema de 
remuneración por sueldo fijo, es posible aumentar la capacidad productiva del taller de 
operaciones. 
El costo por consumo de materia prima es el que mayor participación tiene en las 
prendas, cuyo rango está entre  66.87 – 72.82%, por tanto es necesario evaluar 
estrategias para disminuir dicho costo, ya sea buscando nuevos proveedores,  
haciendo compras por mayor cantidad de material de tal forma obtener descuentos o 
                                                             
8 Curvas de aprendizaje 
http://www.eumed.net/cursecon/libreria/2004/fs/aprendizaje.htm 
Fecha de visita: 5 de Enero 2010 
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mejorando técnicas de corte en las telas de tal forma se reduzca el porcentaje de 
desperdicio del material.  
Uno de los problemas representados en el diagrama de Pareto para las restricciones 
del sistema productivo, es la falta de inventario, tanto de materia prima como de 
herramientas de trabajo. 
Es en este caso en el que se debe comparar el costo de mantener cierta cantidad de 
inventario y el costo de tener faltantes en el inventario, además se debe evaluar la 
posibilidad de hacer compras no solo a proveedores locales sino también  a 
proveedores de otra ciudad. 
Todo indica que el costo más fácil de reducir en estas circunstancias es el costo de 
mano de obra, por lo cual se recomienda comenzar diálogos con los empleados acerca 
de nuevas condiciones laborales bajo un nuevo sistema de remuneración fija que sea 
tan  beneficiosa para la empresa como para el mismo empleado. 
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8. CONCLUSIONES 
 
Todo  sistema de producción debe incluir intrínsecamente en sus objetivos la mejora 
continua, viniendo a ser éste un componente tan importante como cualquier otro 
sistema en una organización. 
La mejora continua va más allá de una simple necesidad, pues ésta constituye una 
medida para garantizar la subsistencia del macro sistema  y por ende de la 
organización como tal. 
Es por tanto, para que el sistema de mejora continua en la producción funcione 
debidamente, sus partes deben estar enfocadas en una misma visión, dando lugar a 
una sinergia que permita la consecución de las metas del sistema. 
Entiéndase que dentro del contexto de aplicación del sistema de mejora continua, las 
partes vendrían a ser cada recurso descrito anteriormente en este documento 
investigativo, y cada recurso a la vez está constituido por personas, las cuales son 
quienes dan vida al sistema. 
Siendo así, son las personas quienes deben adoptar una posición activa, pues de otra 
manera, aun cuando se diseñe un sistema efectivo de mejora en la producción, este no 
tendría un futuro distinto al  fracaso. 
 
Llevando los anteriores conceptos y conclusiones al contexto de la Empresa de 
Confecciones Ciro Ciro, se podría concluir que es tan necesaria la revolución en los 
paradigmas de las personas que componen la fuerza laboral de la empresa como el 
diseño y la implementación de un nuevo sistema de mejora continua en la producción, 
es necesario un cambio en el pensamiento no solo en los operarios de la empresa sino 
también en las personas que la dirigen, pues tal cual como se ha argumentado, de 
nada sirve considerar la realidad de la empresa si no se adoptan medidas corrección y 
prevención para las restricciones. 
 
Solo cuando las personas renuevan sus pensamientos y encuentran un factor 
motivador en su oficio, es cuando se lograrán grandes resultados en la puesta en 
marcha del sistema de mejora en la producción. 
 
Al inicio de la investigación, el panorama de la empresa solo permitía considerar los 
problemas de un modo parcial, las razones y las causas de dichos problemas aun 
estaban muy lejos de nuestras hipótesis, solo al hacer un diagnóstico detallado, 
objetivo y profesional de tales eventos, se pudo divisar de forma globalizada y a la vez 
específica de los factores que llevaban a la empresa a un estancamiento. 
Un ejemplo de esto se presentó en el momento de consultar sobre las posibles causas 
de los sobrecostos en la producción, en varias ocasiones los administradores aportaron 
razones y causas que al final pudimos comprobar que estaban lejos de ser las reales 
causas de dichos sobre costos. 
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A partir de las conclusiones del estudio, se tiene un mejor fundamento con muy 
buenos argumentos para asegurar que no basta con tener un buen  índice de 
productividad laboral, pues este solo evalúa las ventas de la empresa sobre el costo de 
la mano de obra, dejando por fuera del análisis factores tan importantes como el costo 
de los inventarios, la depreciación de las máquinas, el costo de no tener inventarios, 
etc. 
 
Antes de este estudio fue costumbre tomar decisiones importantes en lo que respecta 
a la producción y a la empresa en general ignorando datos tan importantes como los 
costos, ahora en base a los resultados de la investigación se analizan primero las 
acciones a ejecutar y se mide el posible impacto de tales decisiones. 
 
Por último, es necesario expresar que dicha investigación no es ni debería ser el final 
de un proceso, sino más bien el inicio de una nueva era para la empresa de 
confecciones Ciro Ciro, en la cual se avecina nuevos retos de crecimiento y desarrollo. 
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9. RECOMENDACIONES PARA LA IMPLEMENTACIÓN 
DEL SISTEMA DE   MEJORA EN LA PRODUCCIÓN 
 
 Un sistema para su funcionamiento y permanencia debe tener integrada en 
todas sus áreas la retroalimentación, pues esta actividad contribuye a la 
consideración de todos los factores presentes y porvenir en la actividad diaria 
de dicho sistema, es por tanto, periódicamente debe cumplirse con actividades 
que puedan evaluar la efectividad de las soluciones sugeridas. 
Se recomienda la evaluación del sistema cada dos semanas por los primeros 
tres meses, posteriormente cada mes, pues de esta forma se tomarían acciones 
correctivas en caso de ser necesario. 
Para la evaluación del sistema se ha establecido que el conjunto de diagramas y 
análisis de Pareto es la herramienta idónea para dicha labor, además, es 
necesario revisar los costos de producción por prenda y las incidencias que 
tienen las medidas correctivas y soluciones alternativas sugeridas en dichos 
diagramas sobre ellas. 
 
 Se recomienda por cada empleado del taller hacer seguimiento mensualmente 
en los tiempos de ejecución de tareas, con el objetivo de llevar registro y 
determinar la productividad de los mismos.  
 
 Por medio del Diagrama de Pareto podemos determinar entre tantas causas que 
originan problemas y restricciones, cuál de ellas se repiten significativamente y 
cuáles deberían atenderse primeramente, por tanto es necesario tomar en 
cuenta las tablas presentadas en dicho análisis para atacar los puntos más 
convenientes, de tal forma gradualmente se vaya dando solución a cada 
problema. 
 
 Es necesario  la divulgación de los resultados del análisis de Pareto a los 
empleados, de tal forma el compromiso con la empresa y con sus objetivos sea 
fundamentado bajo el conocimiento del estado de los procesos de la 
organización, para esto se recomienda murales informativos en las instalaciones 
de la empresa, colocar tablas de indicadores en lugares visibles, etc. 
 
 Se recomienda hacer reuniones periódicas en el que se traten temas e 
inquietudes referentes al resultado de las medidas correctivas y preventivas 
tomadas en el marco del sistema de mejora de la producción. 
Es indispensable involucrar y hacer partícipes a todo el personal de trabajo en 
dichas reuniones. 
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10. ANEXOS 
 
ANEXO A 
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ANEXO B 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
        
Consumo de Material Directo   xxxxxxxxxx 
      
Costo de Mano de Obra directa   xxxxxxxxxx 
Salario Básico  xxxxxxxxxx   
Aportes a la Seguridad Social  xxxxxxxxxx   
Otros  xxxxxxxxxx   
      
Gastos Indirectos de Fabricacion   xxxxxxxxxx 
Servicios Públicos (energía, agua, etc.)  xxxxxxxxxx   
Salarios  xxxxxxxxxx   
Otros  xxxxxxxxxx   
      
      
COSTO DE PRODUCCIÓN POR UNIDAD   xxxxxxxxxx 
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ANEXO C 
 
 
 
http://www.dane.gov.co/daneweb_V09/index.php?option=com_content&view=article&id=409:indic
adores-laborales&catid=130:indicadores-de-competitividad-&Itemid=1 
Fecha de visita: 04 de Enero  de 2010 
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